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Bauteil zum Verbinden einer Fluidleitung mit einer 
Qffnung eines Kunststoff aufweisenden Behalters 
Oder zvim VerschlieJ^en der Qffnung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Bauteil zum Verbin- 
den einer Fluidleitung mit einer Offnung eines iiberwie- 
gend aus thermoplastischem Kunststoff, insbesondere Po- 
lyolefin, bestehenden Behalters oder zum VerschlieSen 
5 der Offnung, wobei das Bauteil wenigstens eine erste 
und eine zweite Komponente aus uberwiegend thermopla- 
stischem Kunststoff aufweist, das Material der ersten 
Komponente mit dem Material des Behalters eine Schmelz- 
verbindung durch Schweifien eingeht, aber keine hinrei- 

10 chende Dif f usionssperrf ahigkeit gegeniiber Kohlenwasser- 
stoffen, wie Benzin oder Dieselol, aufweist und das Ma- 
terial der zweiten Komponente eine erheblich hohere 
Dif fusionssperrf ahigkeit und geringere Quellf Ahigkeit 
gegeniiber Kohlenwasserstof f en und eine hohere mechani- 

15 sche Festigkeit, auch nach einer Kohlenwasserstof f- 
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Einwirkung, sowie eine hohere Formbestandigkeit in der 
Warme als das Material der ersten Komponente hat. 

Bei einem aus der DE 100 62 997 Al bekannten Bauteil 
5 dieser Art, einem rohrartigen Stutzen, enthalt die er- 
ste Komponente Polyethylen (PE) , insbesondere hochdich- 
tes Polyethylen (HDPE) , und die zweite Komponente Po- 
lyamid (PA) . Ein von dem Behalter, an dem der Rohr stut- 
zen angeschweiEt werden soli, entf ernt . liegender Ab- 

10 schnitt der ersten Komponente ist von dem Material der 
zweiten Komponente umspritzt. Ein Ringteil der ersten 
Komponente wird am Behalter angeschweiSt . Der Behalter 
enthalt ebenfalls im wesentlichen HDPE. Er geht daher 
bei der VerschweiSung eine Schmelzverbindung mit der 

15 ersten Komponente ein. Das Polyamid der zweiten Kompo- 
nente hat eine hohe Dif f usionssperrf ahigkeit und gerin- 
ge Quellf ahigkeit gegeniiber Kraf tstof f en, wie Benzin 
Oder Dieselol, und dariiber hinaus eine hohe mechanische 
Festigkeit. In dem von der zweiten Komponente umspritz- 

2 0 ten Bereich der ersten Komponente ist der Rohrstutzen 

mithin weitgehend undurchlassig gegeniiber ein Hindurch- 
diffundieren von Kraf tstof fen . Obwohl die Materialien 
der beiden Komponenten in ihrem Uberlappungsberei'ch 
durch Bruckenbildung eine innige Schmelzverbindung ein- 

25 gehen, kann dennoch der Fall auftreten, daS im Uberlap- 
pungsbereich zwischen den beiden Komponenten eine 
Leckage auftritt, bei der Kraf tstof f entlang der Ver- 
bindungsf lache der Komponenten austritt, well die Ver- 
bindungsf lache uber ihren inneren Rand hinweg dem 

30 Kraftstoff unmittelbar ausgesetzt ist und wegen der ho- 
heren Quellf ahigkeit des Materials der ersten Komponen- 
te als das der zweiten Komponente zur RiSbildung neigt. 
Dariiber hinaus kann der Kraftstoff durch das Ringteil 
hindurchdif f undieren . 



35 



-3- 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Bauteil 
der eingangs genannten Art anzugeben, bei dem ein Aus- 
tritt von Kraftstoff in hoherem MaJSe verhindert wird. 

5 Erf indungsgemaS ist diese Aufgabe dadurch gelost, daS 
das Material der ersten Komponente die zweite Komponen- 
te wenigstens bis zu einer Einspritzstelle einschlieSt, 
die einer am Behalter anzuschweilSenden Flache des Bau- 
teils in moglichst groSer bis grofitmoglicher Entfernung 
10 abgekehrt ist und uber die Material der zweiten Kompo- 
nente in die noch plastische Seele des Materials der 
ersten Koinponente eingespritzt worden ist. 

Bei dieser Losung ist es moglich, daS kein oder allen- 

15 falls ein Rand der Verbindungsf lache beider Komponenten 
dem Kraftstoff unmittelbar ausgesetzt ist, so daS eine 
Leakage entlang der Verbindungsf lachen vollig vermieden 
wird. Der Abstand zwischen der am Behalter aiizuschwei- 
Senden Flache und der Einspritzstelle kann dem maximal 

20 moglichen entsprechen, so daS eine Leakage dariiber hin- 
aus wegen des entsprechend langen Weges, den der Koh- 
. lenwasserstof f iiber die Verbindungsf laahe zuriicklegen 
miiSte, verhindert wurde. Dieser Weg wird auSerdem durch 
eine Welligkeit der Verbindungsf lache, wie sie durch 

25 das Einspritzen an den Beruhrungsf lachen der noch pla- 
stischen Material ien beider Komponenten hervorgeruf en 
wird, nach Art einer Labyrinth-Dichtung verlangert, die 
zugleich eine f ormschliissige Verbindung ergibt . Sodann 
ist die Sperrf ahigkeit im Uberlappungsbereiah der bei- 

30 den Komponenten gegen ein Hindurchdif fundieren von 

Kraft stof fen weiterhin hoch, weil das Hindurchdif fun- 
dieren durch die nahezu dif f usionsdichte zweite Kompo- 
nente weitgehend verhindert wird. AuSerdem ist die me- 
chanische Festigkeit und Warme-Formbestandigkeit im 

35 Uberlappungsbereiah sehr hoch. Dariiber hinaus ermog- 
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licht das Einspritzen des Materials der zweiten Kompo- 
nente in die noch plastische Seele der ersten Komponen- 
te die Herstellung des Bauteils in demselben Formwerk- 
zeug. 

5 

Vorzugsweise ist dafiir gesorgt, daS das Bauteil weitge- 
hend rohrformig ist und das Material der zweiten Kompo- 
nente den groSten Teil der Lange der Rohrwand ausf ullt , 
Dementsprechend ist das Bauteil iiber nahezu seine ge- 
10 samte Lange ebenso dif fusionsdicht und Stabil wie das 
Material der zweiten Komponente. 

Dies ist besonders dann der Fall, wenn das Material der 
zweiten Komponente einen der am Behalter anzuschweiSen- 
15 den Flache abgekehrten Endabschnitt des rohrformigen 
Bauteils bildet . 

Andererseits kann sich das Material der zweiten Kompo- 
nente bei einem weitgehend rohrformigen Bauteil von ei- 
20 nem die anzuschweiSende Flache aufweisenden Ringteil 
der ersten Komponente bis zu dem dieser Flache abge- 
. kehrten Ende des rohrformigen Bauteils erstrecken. 

Das Ringteil kann zwischen sich und einem koaxialen 
25 rohrformigen Fortsatz des Bauteils eine koaxiale Ring- 
nut begrenzen, und die axiale Dicke des Ringteils und 
die Tiefe der Ringnut konnen so gewahlt sein, daS die 
Dicke nach dem AnschweiSen jener FlSche am Behalter we- 
gen der teilweise seitlich ausweichenden Schmelze des 
30 Ringteils erheblich geringer als vor dem AnschweiSen 

ist, aber der Boden der Ringnut weiterhin einen Abstand 
von dem Behalter aufweist . Beim AnschweiSen des Ring- 
teils am Behalter verringert sich mithin die Dicke des 
Ringteils durch die seitlich ausweichende Schmelze des 
35 Ringteils, so dafi die einem Hindurchdif fundieren des 
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Kraftstoffs nach dem AnschweiSen noch verbleibende 
Ringflache in der Ringnut sehr gering ist, aber dennoch 
das Material der zweiten Komponente eingeschlossen 
bleibt . 

5 

Das Material der ersten Komponente kann ein Polyolefin, 
insbesondere ein funktionalisiertes PE, aufweisen, das 
mit dem Material des Behalters verschmelzbar ist. 

10 Dagegen kann die zweite Komponente wenigstens eines der 
Materialien EVOH, PA, POM, PEN, PBT, PET, PBN, LCP, 
PPS, PPA, PP, aliphatisches Polyketon und Fluorthermo- 
plast aufweisen. Die Materialien EVOH, PA und PP gehen 
zumindest mit dem funktionalisierten PE der ersten Kom- 

15 ponente beim Einspritzen des Materials der zweiten Kom- 
ponente in das der ersten Komponente eine Schmelzver- 
bindung ein, die nicht nur stof f schliissig, sondern auch 
formschliissig ist. Fiir diese und die librigen Materiali- 
en gilt das gleiche fur praktisch alle Polyolefine 

20 und/oder Copolymere nach entsprechender Modif ikation . 

Sodann kann dafur gesorgt eein, daS die zweite Kompo- 
nente eine dritte Komponente einschlieSt , . durch die we- 
nigstens eine der Eigenschaf ten Festigkeit, Diffusions - 

25 sperrf ahigkeit und Warme-Formbestandigkeit des Bauteils 
erhoht wird. Diese dritte Komponente kann ebenfalls da- 
durch in der zweiten Komponente angeordnet werden, dafi 
ihr Material in die noch plastische Seele der zweiten 
Komponente eingespritzt wird. Auch dies kann in demsel- 

30 ben Formwerkzeug erfolgen, in dem die erste und zweite 
Komponente geformt werden. 

Die dritte Komponente kann iiberwiegend EVOH aufweisen, 
so daS die Eigenschaf ten Festigkeit, Dif f usionssperrf a- 
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higkeit und Warme-Formbestandigkeit des Bauteils ver- 
bessert warden. 

Wenigstens die erste Komponente kann einen elektrisch 
5 leitfahigen Zusatz aufweisen, so dafi sich das Bauteil 
durch einen sich an einer Flache des Bauteils entlang 
bewegenden Kraftstoff , insbesondere beim Hindurchleiten 
. von Kraftstoff durch ein rohrfortnig ausgebildetes Bau- 
teil, nicht elektrostatisch aufladt und das Entzunden 
10 des Kraftstcffs durch eine Funkenentladung in dem Bau- 
teil vermieden wird. 

Das Bauteil kann im Querschnitt weitgehend U- oder tra- 
pezformig sein, so daS es als VerschluS (Deckel oder 
15 Stopfen) fur die Behalterof f nung dienen kann. 

An einem derart geformten Bauteil kann wenigstens ein 
weiteres Funktionsteil angespritzt sein, z.B. ein Hal- 
terungs-Clip, der z.B, zur Halterung einer Fluidleitung 
20 Oder eines elektrischen Kabels dienen kann. 

Die -Erf indung und ihre Weiterbildungen warden nachste- 
hend anhand der beiliegenden Zeichnungen bevorzugter 
Ausfiihrungsbeispiele naher beschrieben. Darin stellen 
25 dar: 

Fig. 1 einen Axialschnitt durch ein erf indungsgema- 
lies rohrformiges Bauteil in einer Lage, in 
der es an einer Offnung eines Behalters ange- 
30 schweiBt wird, um eine nicht dargestellte 

Fluidleitung mit der Behalterof fnung zu ver- 
binden. 



Fig. 



2 



ein zweites AusfUhrungsbeispiel eines erfin- 
dungsgemaJien Bauteils im Axialschnitt in der 
gleichen Lage wie das Bauteil nach Fig. 1 und 



5 Fig. 3 ein drittes Ausftlhrungsbei spiel eines erf in- 
dungsgemafien Bauteils im Axialschnitt in der 
gleichen Lage wie das Bauteil nach Fig. I. 

Das in Fig. 1 dargestellte Bauteil stellt einen rohr- 
10 formigen Stutzen dar, der aus zwei Komponenten 1 und 2 
besteht und am Rande einer Offnung 4 eines Behalters 5 
angeschweiiit wird, von dem nur ein Tail seiner Wand 
dargestellt ist. Der Behaiter 5 dient zur Aufnahme des 
Kraftstoffs, insbesondere Benzin oder Dieselol, eines 
15 Kraf tf ahrzeugs und der Rohrstutzen zum Verbinden einer 
nicht dargestellten Fluidleitung mit der Offnung 4 des 
Behalters, iiber die der Behalter mit Kraftstoff geftlllt 
wird. 

20 Der Behalter 5 ist in der Kegel mehrschichtig, wobei 

seine auBere Schicht aus HDPE und eine mittlere Schicht 
aus einem Material besteht, das keinen Kraftstoff hin- 
durchdif fundieren laJit. 

25 Die Materialien der ersten Komponente 1 und der zweiten 
Komponente 2 enthalten tiberwiegend thermoplastischen 
Kunststoff. Das Material der ersten Komponente 1 ist so 
gewahlt, das es mit dem Material des Behalters 5 eine 
Schmelzverbindung durch ReibschweiJSen oder Spiegel- 

30 schweifien eingeht. Gegebenenf alls hat es keine hinrei- 
chende Dif f usionssperrf ahigkeit gegenuber Kohlenwasser- 
stoffen, wie Benzin oder Dieselol. AuBerdem hat es eine 
relativ geringe mechanische Festigkeit, weshalb es mit- 



unter eine Verstarkung aufweist. Ferner hat es eine re- 
lativ hohe Quellf ahigkeit gegeniiber Kohlenwasserstof- 
fen, wie Benain oder Dieselol. So weist die erste Kom- 
ponente 1 ein Polyolefiri/. insbesondere ein funktionali 
5 siertes PE (Polyethylen) auf, das mit dem Material des 
Behaiters 5 verschmelzbar ist. 

Das Material der zweiten Komponente 2 hat eine erheb- 
lich hahere Diffusionssperrf ahigkeit und geringere 

10 Quellf ahigkeit gegenuber Kohlenwasserstof f en der ge- 
nannten Art und eine hohere mechanische Festigkeit^r 
auch nach einer Kohlenwasserstof f-Einwirkung, sowie ei- 
ne hohere Formbestandigkeit in der Warme als das Mate- 
rial der ersten Komponente 1 . 

15 

Vorzugsweise enthalt die zweite Komponente wenigstens 
eines der Materialien EVOH (Ethylenvenylalkohol) , PA 
(Polyamid), POM (Polyoxymethylen) , PBT (Polybutylen- 
terephthalat) , PET (Polyethylenterephthalat) , PEN 

20 (Polyethylennaphthalat) , PBN (Polybutylennaphthalat) , 
LCP (Liquid Crystalline Polymer, d.h. f lilssigkristalli 
nes Polymer) , PPS (Polyphenylensulf id) , PPA (Poly- 
phthalamid, d.h. ein partiell aromatisches Polyamid) , 
PP (Polylpropylen) , aliphatisches Polyketon und Fluort 

25 hermoplast. 

Das rohrformige Bauteil wird in der Weise hergestellt, 
daii das Material der ersten Komponente 1 die zweite 
Komponente 2 wenigstens bis zu einer Einspritzstelle 6 
30 einschlieBt. Diese Einspritzstelle 6 ist ^einer am Be- 
halter 5 anzuschweiiienden Fiache 7 des Bauteils abge- 
kehrt und hat von dieser einen relativ groiien Abstand, 
der hier etwa der halben Lange des Rohrstutzens ent- 



spricht, vorzugsweise noch grSBer ist. ZunSchst wird 
das Material der erste Komponente 1 in eine Kavitat ei- 
nes Formwerkzeugs eingespritzt, und bevor es vollstan- 
dig ausgehSrtet ist, wird in die noch plastische Seele 
des Materials der ersten Komponente 1 das Material der 
zweiten Komponente 2 an der Einspritzstelle 6 einge- 
spritzt. Danach wird in einem weiteren Formwerkzeugteil 
ein der Flache 7 abgekehrter Endabschnitt 9 mit einer 
in der Nahe der Einspritzstelle 6 liegenden Halterippe 
10 von der Einspritzstelle 6 aus angespritzt. Die 
Fluidleitung wird ilber die Halterippe und iiber die Ein- 
spritzstelle 6 hinweg auf den Stutzen aufgeschoben und 
mittels einer Schlauchschelle hinter der Halterippe 10 
festgeklemmt . Nach dem Ausharten und Entformen hat das 
Bauteil die dargestellte Form mit einem die anzuschwei- . 
Bende Flache 7 aufweisenden Ringteil 11 der ersten Kom- 
ponente 1, wobei sich das Material der zweiten Kompo- 
nente 2 von dem Ringteil 11 bis zu dem der Flache 7 ab- 
gekehrten Ende 12 des Bauteils erstreckt. 

Das Ringteil 11 begrenzt zwischen sich und einem koa- 
xialen rohrfdrmigen Fortsatz 13, der zur Zentrierung 
beim AnschweiBen des Bauteils am Behalter 5 in die Off- 
nung 4 ragt, eine koaxiale Ringnut 14, wobei die axiale 
Dicke des Ringteils 11 und die Tiefe der Ringnut 14 so 
gewahlt sind, dafi die Dicke nach dem Anschweifien der 
Flache 7 am Behalter 5 wegen der teilweise seitlich in 
die Ringnut 14 und nach aufien ausweichenden Schmelze 
des Ringteils 11 erheblich geringer ist, aber der Boden 
15 in der Ringnut 14 weiterhin einen Abstand vom Behal- 
ter 5 aufweist, der etwa der verbliebenen axialen Dicke 
des Ringteils 11 entspricht. 
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Das Material der Komponente 1 schlielit mithin die Kom- 
ponente 2 bis zur Einspritzstelle 6 vollstSndig ein und 
bildet anschlieJiend zwischen der Einspritzstelle 6 und 
deiti Ende 12 einen Endabschnitt 9, der nur aus dem Mate- 
5 rial der Komponente 2 besteht. Das Material der Kompo- 
nente 1 hat zwar eine erheblich geringere Diffusions- 
sperrfahigkeit als das Material der Komponente 2, doch 
kann es nur noch durch das nach dem Anschweilien der 
Flache 7 am Behalter 5 erheblich flachere Ringteil 11 

10 hindurchdif fundieren. Selbst wenn theoretisch ein 

Leckagepfad entlang der Grenz- oder Verbindungsf lache 
zwischen den beiden Komponenten 1 und 2 vom radial in- 
neren Ende der Einspritzstelle 6 bis zum radial §.ufleren 
Ende der Einspritzstelle 6 auftreten sollte, wenn die 

15 Materialien der beiden Komponenten 1 und 2 nicht durch- 
gehend tiber die gesamte Grenz flache innig verschmolzen 
waren, ware der Leckagepfad sehr lang, zumal die Grenz- 
flache beim Einspritzen des Materials der Komponente 2 
in die noch plastische Seele der Komponente 1 aufgrund 

20 einer unterschiedlichen Dichte der beiden Materialien 

gewellt wird oder sich durch Wirbelbildung krauselt, so 
daiJ der Leckagepfad tatsachlich erheblich langer als 
dargestellt ware und die Grenzflache eine Art Laby- 
rinthdichtung bildet, tiber die mithin tatsachlich kein 

25 Kraftstoff durch Leckage austreten konnte. Hinzu kommt, 
daB eine auf dem Rohrstutzen f estgeklemmte Fluidlei- 
tung, zum Beispiel ein Schlauch aus elastischem Materi- 
al, die Einspritzstelle 6 dicht abdeckt. Da das Materi- 
al der Komponente 2 eine hohe Formbestandigkeit in der 

30 Warme, eine hohe me'chanische Festigkeit und eine gerin- 
ge Quellf ahigkeit aufweist, gelten diese Eigenschaf ten 
im wesentlichen auch fiir das gesamte Bauteil, da das 
Material der zweiten Komponente den groi?>ten Teil des 



Gesamtvolumens des Bauteils ausfullt. Zusatzlich zu der 
stof f schliissigen Verbindung zwischen den Komponenten 1 
und 2 bewirkt die Welligkeit ihrer Grenzflache auch ei- 
ne feste FormschluB verbindung. 

5 

Das AusfUhrungsbei spiel nach Fig. 2 unterscheidet sich 
von dem nach Fig. 1 nur dadurch, dafi sich das Material 
der Komponente 1 iiber die gesamte Lange des rohrfdrmi- 
gen Bauteils erstreckt und das Material der Komponente 

10 2 bis zum Ende 12 einschliefit, wobei die Einspritzstel- 
le 6 mit dem der Flache 7 des Ringteils 11 abgekehrten 
Ende 12 zusammenf allt . Hierbei ware ein theoretischer 
Leckagepfad in Axialrichtung um die gesamte Komponente 
2 herum sehr viel langer als bei dem ersten Ausfiih- 

15 rungsbeispiel nach Fig. 1, abgesehen davon, daft eine 

auf dem Rohrstutzen f estgeklemmte Fluidleitung den Aus- 
tritt eines Fluids verhindern wiirde. 

Im Ubrigen hat das zweite Ausfiihrungsbeispiel die glei- 
20 chen Vorteile wie das erste Ausfiihrungsbeispiel, abge- 
sehen von einer etwas diinneren Wanddicke der Komponente 
2 im Endabschnitt 9, die jedoch ebenso gewahlt werden 
konnte, wie die Wanddicke des Endabschnitts 9 bei dem 
ersten Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1. 

25 

Das dritte Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 3 unterschei- 
det sich von dem zweiten Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 
2 nur dadurch, dafi in die zweite Komponente 2 noch eine 
dritte Komponente 3 ebenfalls von der Einspritzstelle 6 
30 der zweiten Komponente 2 aus - nach dem Einspritzen des 
Materials der Komponente 2 in die noch plastische Seele 
des Materials der Komponente 1 von der mit dem Ende 12 
zusammenf allenden Einspritzstelle 6 aus - in die noch 



plastische Seele des Materials der Komponente 2 einge- 
spritzt wurde und hierbei einen erheblichen Teil des 
Volumens der Komponente 2 bis nahe an das Ringteil 11 
bzw. den Boden 15 der Ringnut 14 ausfailt. Das Material 
5 der Komponente 3 ist hierbei so gewahlt, dafi es wenig- 
stens eine der Eigenschaften Festigkeit, Diffusions- 
sperrfcihigkeit und warme-Formbe-stSndigkeit des Bau- 
teils erhoht. Zu dies em Zweck kann die dritte Komponen- 
te 3 tiberwiegend EVOH aufweisen. 

10 

Vorzugsweise hat die erste Komponente 1 bei alien Aus- 
fiihrungsbeispielen einen elektrisch leitfahigen Zusatz. 
jy^er auch die Komponenten 2 und 3 konnen einen elek- 
trisch leitfahigen Zusatz aufweisen. In alien Fallen 

15 kann es sich bei diesem Zusatz um Graphitteilchen, Koh- 
lenstoffasern oder Eisenteilchen, insbesondere faser- 
formige Eisenteilchen, handeln. Durch den elektrisch 
leitfahigen Zusatz wird eine elektrische Aufladung 
durch eine Relativbewegung zwischen dem Kraftstoff und 

20 dem rohrfSrmigen Bauteil und damit die Gefahr einer 

Funkenentladung "und Entztindung des Kraftstof fs vermie- 
den. 

Elektrisch leitfahige Fasern bewirken gleichzeitig eine 
25 Verstarkung des Materials der betreffenden Komponente. 
Anstelle leitfahiger Faserteile oder zusStzlich kSnnen 
aber auch Verstarkungsteilchen aus Kunststoff, Glas 
Oder Mineralpartikeln verwendet werden. 

30 Anstelle des dargestellten rohrformigen Bauteils bzw. 
Stutzens kann ein Bauteil mit einem weitgehend U- oder 
trapezf ormigen Querschnitt als Deckel oder Stopfen vor- 
gesehen sein, der zum Verschlieiien einer Blindoffnung 



Oder dergleiciien im Behalter dient. Die Einspritzstelle 
der zweiten and gegebenenf alls dritten Komponente wiirde 
dann vorzugsweise in der Mitte der Auiienseite des Bau- 
teils liegen. An dem U- oder trapezf ormigen Bauteil 
kann dariiber hinaus ein weiteres Funktionsteil ange- 
spritzt sein, z.B. ein Halterungs-Clip fiir eine Fluid- 
leitung oder ein elektrisches Kabel. 



Patenta^spriiche 



Bauteil zum Verbinden einer Fluidleitung mit einer 
Offnung (4) eines uberwiegend aus thermoplastischeiti 
Kunststoff, insbesondere Polyolefin, bestehenden 
Behalters (5) Oder zum Verschliefien der Offnung 
(4) , wobei das Bauteil wenigstens eine erste und 
eine zweite Komponente (1, 2) aus uberwiegend 
thermoplastischem Kunststoff aufweist, das Material 
der ersten Komponente (1) mit dem Material des Be- 
halters eine Schmelzverbindung durch SchweiSen ein- 
geht, aber keine hinreichende Dif fusionssperrf ahig- 
keit gegenuber Kohlenwasserstof f en, wie Benzin oder 
Dieselol, aufweist und das Material der zweiten 
Komponente (2) eine erheblich hohere Dif fusions- 
sperrf ahigkeit und geringere Quellf ahigkeit gegen- 
liber Kohlenwasserstof fen und eine hohere mechani- 
sche Festigkeit, auch nach einer Kohlenwasserstof f- 
Einwirkung, sowie eine hohere Formbestandigkeit in 
der Warme als das Material der ersten Komponente 
(1) hat, dadurch gekennzeichnet , daZ das Material 
der ersten Komponente (1) die zweite Komponente (2) 
wenigstens bis zu einer Einspritzstelle (6) ein- 
schlieiSt, die einer am Behalter (5) anzuschweilSen- 
den FlSche (7) des Bauteils in moglichst groEer bis 
groStmoglicher Entfernung abgekehrt ist und uber 
die Material der zweiten Komponente (2) in die noch 
plastische Seele des Materials der ersten Komponen- 
te (1) eingespritzt worden ist. 



Bauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daS es weitgehend rohrformig ist und das Material 
der zweiten Komponente (2) den groSten Teil der 
Lange der Rohrwand ausfiillt. 

Bauteil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dais das Material der zweiten Komponente (2) einen 
der am BehSlter anzuschweiSenden Flache (7) abge- 
kehrten Endabschnitt (9) des rohrformigen Bauteils 
bildet . 

Bauteil nach einein der Anspriiche 1 bis 3 , dadurch 
gekennzeichnet, daS es weitgehend rohrformig ist 
und sich das Material der zweiten Komponente (2) 
von einem die anzuschweiSende Flache (7) aufweisen- 
den Ringteil (11) der ersten Komponente (1) bis zu 
dem dieser Flache {7) abgekehrten Ende (12) des 
rohrformigen Bauteils erstreckt. 

Bauteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daE das Ringteil (11) zwischen sich und einem koa- 
xialen rohrformigen Fortsatz (13) des Bauteils eine 
koaxiale Ringnut (14) begrenzt und die axiale Dicke 
des Ringteils (11) und die Tiefe der Ringnut (14) 
so gewahlt sind, dafe die Dicke nach dem Anschweifien 
jener Flache (7) am Behalter (5) wegen der teilwei- 
se seitlich ausweichenden Schmelze des Ringteils 
(11) erheblich geringer ist, aber der Boden der 
Ringnut (14) weiterhin einen Abstand von dem Behal- 
ter (5) aufweist . 

Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die erste Komponente (1) ein 
Polyolefin, insbesondere ein f unktionalisiertes PE, 
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aufweist> das mit dem Material des Behalters ver- 
schmelzbar ist. 

7. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
5 gekennzeichnet , daS die zweite Komponente (2) we- 

nigstens eines der Material ien EVOH, PA, POM, PEN, 
PBT, PET, PBN, LCP, PPS, PPA, PP, aliphatisches Po- 
lyketon und Fluorthermoplast aufweist. 

10 8. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daS die zweite Komponente (2) eine 
dritte Komponente (3) einschlieSt, durch die wenig- 
stens eine der Eigenschaf ten Festigkeit, Dif fusi- 
ons sperrfahigkeit und Warme-Formbestandigkeit des 

15 Bauteils erhoht wird. 

9. Bauteil nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daS die dritte Komponente (3) iiberwiegend EVOH auf- 
weist . 

20 

10. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daJ5 wenigstens die erste Komponente 
(1) einen elektrisch leitfahigen Zusatz aufweist. 

25 11. Bauteil zum VerschlieSen der Offnung des Behalters 
nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS das Bauteil im Querschnitt weitgehend 
U- Oder trapezformig ist. 
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Bauteil nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
dafi wenigstens ein weiteres Funktionsteil an dem 
Bauteil angespritzt ist, z.B. ein Halterungs-Clip . 



Zusammenfassung 



Ein Bauteil zum Verbinden einer Fluidleitung mit einer 
Offnung (4) eines iiberwiegend aus thermoplastischem 
Kunststoff bestehenden Behalters (5) oder zum Ver- 
schlieSen der Offnung (4) besteht aus wenigstens einer 
5 ersten und einer zweiten Komponente (1, 2) aus iiberwie- 
gend thermoplastischem Kunststoff. Das Material der er- 
sten Komponente (1) geht mit dem des Behalters (5) eine 
Schmelzverbindung durch SchweiSen ein, hat aber keine 
hinreichende Dif fusionssperrf ahigkeit gegenuber Kohlen- 

10 wasserstof f en, wie Benzin oder Dieselol. Das Material 
der zweiten Komponente (2) hat eine erheblich hohere 
Dif fusionssperrf ahigkeit und geringere Quellf ahigkeit 
gegenuber Kohlenwasserstof f en und eine hohere mechani- 
sche Festigkeit, auch nach einer Kohlenwasserstof f- 

15 Einwirkung, sowie eine hohere Warme-Formbestandigkeit 

als das Material der ersten Komponente (1) . Um bei die- 
sem Bauteil einen Austritt von Kohlenwasserstof fen in 
hoherem MalSe zu verhindern, schlie^St das Material der 
ersten Komponente (1) die zweite Komponente (2) wenig- 

20 stens bis zu einer Einspritzstelle (6) ein, die einer 
am Behalter (5) anzuschweifienden Flache (7) des Bau- 
teils abgekehrt ist und uber die Material der zweiten 
Komponente (2) in die noch plastische Seele des Materi- 
als der ersten Komponente (1) eingespritzt worden ist. 

25 

Fig. 1 
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